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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Wellkarton-Wabenkern, Verfahren und Vorrichtung zu seiner Herstellung 

{§) WeUkartonzuschnitte warden in Streifen (20) zerschnitten. 
Eine Vielzahl von Streifen (20) wird flachseitig zu einem 
Stapel (38) aneinandergeiegt. Die Stapel (38) warden fiach- 
liegend durch eine Beschichtungsstation (44) gefuhrt. Mit 
einer ersten Duse (48) wird auf die eine Oberfiache (38) des 
Stapels (38) ein Schleier aus einem Beschichtungsmittel 
(48), insbesondere aus Wasserglas, auf get rag en. Dieses 
wird mittals einer zweiten Duse (46 a ) durch die Weilenhohl- 
raume der Streifen (20) geblasen. Auf die beiden Flachseiten 
des Stapels (38) wird Kraftpapier (58) o. dgl. Werkstoff 
aufgebracht. Der aus dam Stapel (38) und dem Beschich- 
tungsmittel (48) gebildete Wabenkern (22) mit der/den 
Kraftpapterauflage/n wird in einer Trocknungseinrichtung 
(62) getrocknet und das Beschichtungsmittel (48) ausgehar- 
™ tet. Es entsteht ein Wellkarton-Wabenkern (22) hoher Festig- 
f keit. Durch Aufkieben von Platten (24, 25) auf die beiden 
GroBflachen das Wabenkerns (22) konnen biegefeste und 
druckfeste, auch mehrschtchtige Verbundplatten oder Pa- 
neeie gebildet warden. 
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Die Erfindung betrifft einen Welikarton-Wabenkern 
aus flachseitig aneinandergelegten Wellkartonstreifen 
nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1. Zudem 
erfaBt die Erfindung ein fur seine Herstellung geeigne- 
tes Verfahren samt Vorrichtung. 

In der EP-B-0 584 303 wird eine Palette mit einer 
Platte beschrieben, die einen Wabenkern aus aufeinan- 
der geieimten Wellkartonschichten enthalt Deren Wei- 
lenlangsrichtung oder Wellenachse verlauft senkrecht 
zur Plattenebene als GroBflache dieses Gebildes. Solche 
Wabenkerne werden dadurch hergestellt, daB groBfla- 
chige Wellkartonzuschnitte aufeinander geleimt und an- 
schiieBend senkrecht zur Wellenlangsrichtung in Schei- 
ben zersagt werden. 

Bei der Herstellung von Wellkarton auf Herstellma- 
schinen wird nach dem Verleimen der Schichten die 
kontinuierlich bewegte — beispielsweise 250 cm breite 
— Bahn unmittelbar langs in mehrere Einzelbahnen ge- 
schnitten, deren Breite den herzustellenden Produkten, 
z. B. Verpackungsbehaltern, angepaBt wird. Dabei fallt 
immer beidseitig ein Randabschnitt einer ublichen Brei- 
te von 5 bis 20 cm an. Diese Randabschnitte werden 
kontinuierlich eingestampft und als Altpapier wieder 
verwertet wie ebenfalls bei dieser Produktion anfallen- 
de sog. Nebeniaufe, deren Breite bis zu 50 cm messen 
kann. 

In Kenntnis dieses Standes der Technik hat sich der 
Erfinder das Ziel gesetzt, ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zu schaffen, mit welchen qualitativ hochwerti- 
ge Wellkarton-Wabenkerne kostengunstig hergestellt 
zu werden vermogen. 

Zur Losung dieser Aufgabe fiihren die Lehren der 
unabhangigen Patentanspruche; die Unteranspriiche 
geben gunstige Weiterbildungen an. 

ErfindungsgemaB sind Streifen aus Wellkartonab- 
schnitten senkrecht zur Wellenlangsrichtung in einer 
der Wabenkerndicke entsprechenden Breite geschnit- 
ten sowie in einem Stapel flachseitig aneinandergelegt, 
wobei der Stapei mit einem Beschichtungsmittel be- 
schichtet ist. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung werden 
vor allem Wasserglas, Kunstharz und/oder eine Harn- 
stoffverbindung als Beschichtungsmittel eingesetzt und 
bevorzugt als Schaum appliziert Zudem soil auf zumin- 
dest einer GroB- oder Oberflache des Wabenkerns eine 
Deckschicht festgelegt sein, welche die Wellenhohlrau- 
me der Streifen uberspannt. Die Wellenhohlraume sind 
bevorzugt beidends von einer Deckschicht verschlos- 
sen; die Deckschichten bilden mit dem Wabenkern eine 
Verbundplatte, die als Leichtbaueiement hoher Festig- 
keit vieifaltig eingesetzt werden kann. 

Als besonders leichte Deckschicht bietet sich erfin- 
dungsgemaB ein Kraftpapierzuschnitt an. 

Als giinstig hat es sich erwiesen, Wabenkerne unter 
Zwischenschaltung einer Deckschicht zu einem mehr- 
schichtigen, plattenartigen Paneel oder Verbundele- 
ment zusammenzufiigen. Hierzu sei insbesondere auf 
die Beschreibung der Ausf uhrungsbeispiele verwiesen. 

Im Rahmen der Erfindung liegt auch ein Verfahren 
zum Herstellen jenes Wabenkerns aus den flachseitig 
aneinandergelegten Wellkartonstreifen, deren Wellen- 
langsrichtung senkrecht zu den GroBflachen des Wa- 
benkerns verlauft; es werden Wellkartonzuschnitte 
senkrecht zur Wellenlangsrichtung in Streifen einer der 
Wabenkerndicke entsprechenden Breite zerschnitten, 
die Streifen zu einem Stapel flachseitig aneinanderge- 



legt sowie letz^Hpnit einem fliissigen Beschichtungs- 
mittel beschichteljaas anschlieBend ausgehartet wird. 

Das Beschichtungsmittel wird bevorzugt auf eine 
GroB- oder Oberflache des Stapels mittels wenigstens 
5 einer Duse aufgespriiht und anschlieBend durch zumin- 
dest eine weitere Duse mittels HeiBIuft getrocknet. 
Beim Aufspriihen soil das Beschichtungsmittel ein 
schaumendes Trankebad ergeben; es wird in die Wel- 
lenhohlraume des in einer Forderrichtung bewegten 
io Stapels eingetragen und durch diese hindurchgefuhrt — 
zum Eintragen des Beschichtungsmittels wird ein Luft- 
strom eingesetzt. 

Dank der MaBgabe, das Beschichtungsmittel an der 
anderen GroB- oder Oberflache des Stapels aufzufan- 
15 gen, kann es zu einem Behalter zuruckgefuhrt werden, 
aus dem jene Dusen gespeist werden. So hat es sich als 
gunstig erwiesen, die Stapel etwa horizontal zwischen 
den ihre Bewegungsbahn uberspannenden Dusen fur 
das Beschichtungsmittel sowie einem Auffangbecken 
20 fur dieses hindurchzufuhren. Im AnschluB daran wird 
der Stapel an wenigstens einer Oberflache mit einer 
Deckschicht belegt, die bevorzugt vor dem Trocknen 
des Beschichtungsmittels aufgetragen wird, urn letzteres 
als Klebemittel einsetzen zu konnen. 
25 Der beschichtete Stapel wird erfindungsgemaB durch 
einen Durchlaufofen gefuhrt und dabei das Beschich- 
tungsmittel gehartet. 

Durch die beschriebenen MaBgaben der Erfindung 
konnen bevorzugt die sonst als Altpapier wegfallenden 
30 Randabschnitte zur Erzeugung von Wabenkernen fur 
Verbundplatten verwendet werden. Dazu werden die 
Randabschnitte asymmetrisch geschnitten, so daB auf 
der einen Seite nur der minimal notige Randabschnitt 
sowie dadurch auf der anderen Seite ein Randabschnitt 
35 von bis zu 40 cm Breite anfallt Dieser Randabschnitt 
wird auf eine gleichmaBige Lange — von beispielsweise 
125 cm — quergeschnitten und diese Randstreifenab- 
schnitte — auf Paletten gestapelt — zum Herstellwerk 
fur Wellkarton-Wabenkernen und Verbundplatten ge- 
40 liefert 

Durch die Beschichtung der Papiere bei der Wellpap- 
pefertigung — oder die nachtragliche Beschichtung der 
zusammengefuhrten Wellpappestreifen — erhalten die 
aus preisgunstigen, ausgesprochen leichten und mehr- 

45 fach recyclierten Papieren hergestellten Waben eine 
enorme Verfestigung und Erhartung. 

Mit der Auswahl der geeigneten Beschichtungsmate- 
rialien konnen sie gleichzeitig gegen Wasser, Feuer, 
Faulnis, Insektizide und weitere unerwunschte Einflusse 

so geschiitzt werden und halten groBten statischen Beia- 
stungen stand. Die industriell produzierten Waben eig- 
nen sich besonders fur den Einsatz als Leichtbau-Ver- 
bundsysteme im Konstruktions-, Haus-, Fahrzeug- und 
Flugzeugbau. Speziell im Hausbau konnen die mit ei- 

55 nem oberen und unteren Tragermaterial verbundenen 
Waben dank der hohen Isolationswerte zudem als Isola- 
tionsplatten mit statischen Belastungen eingesetzt wer- 
den. 

Diese Losung hat eine Reihe erheblicher Vorteiie: 



60 



65 



— das Rohmaterial ist billig, da es vom Wellkarton- 
hersteller zum Altpapierpreis abgegeben werden 
kann; 

— fur den Wellkartonhers teller entfallt das auf- 
wendige Aufbereiten der Randstreifen zu Zellstoff ; 

— es sind alle moglichen Qualitaten von Wellkar- 
ton, z. B. einwellig, ein- oder doppelseitig, mehrwel- 
lig verwertbar; 
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* — die Randstreifenabschnitte^^en eine hohe 

Qualitat, da bei Wellkarton die glatten, imgewellten 
Blatter gewohnlich aus Kxaftpapier bestehen, also 
Papier mit einem hohen Zelluloseanteil von uber 
60% und einem Flachengewicht von 150 bis 
400 g/m 2 ; 

— die Produkte aus diesen Platten konnen — auch 
mehrfach — ohne weiteres recycliert werden; 

— hohe statische Belastbarkeit der Verbundplatten 
sowie gunstige Isolationswerte. 

Im Rahmen der Erfindung liegt auch eine leichte und 
preisgiinstige Hauskonstruktion aus wenigen standardi- 
sierten Bauelementen. Mit dieser konnen unterschiedli- 
che Gebaude — ausgehend von einem Raster von 30 cm 
— gebaut werden. Die Bauelemente bestehen aus einer 
Verbundplatte, hergestellt aus den natiirlichen Bauma- 
terialien Holz, Papier und Glas. Die Verbundplatte kann 
je nach Anforderung in verschiedenen Starken und La- 
gen hergestellt werden. Als Konstruktionsdeckpiatten 
dienen dunne Sperrholz- oder OSB-PIatten, welche mit- 
tels einer Wabenkonstruktion aus Altpapier mit einer 
Beschichtung, die neben einer enormen Versteifung der 
Waben auch Feuerbestandigkeit garantiert, zu einer 
Verbundplatte montiert werden- Dank dieser Verbund- 
plattenkonstruktion ist es moglich, im Hausbau auf jeg- 
liche sog. Standerkonstruktion zu verzichten. Die Ele- 
mente konnen beispielsweise innen mit Gipsplattenver- 
kleidung und auBen mit einer hinterlufteten Putztrager- 
platte fur die Aufnahme des AuBenputzes versehen 
werden. Auch Schlitze fur elektrische Leitungen sind 
moglich. 

Die einzelnen Bauelemente sind im Maximum 60 kg 
schwer und werden mit einem Nut- und Feder-System 
zusammengesteckt sowie gleichzeitig verleimt Mit Hil- 
fe eines zusammensteckbaren Baukasten-Sets im bei- 
spielsweisen MaBstab 1 : 50 kann ein Bauherr das Mo- 
dell seines geplanten Hauses selbst bauea Ober ein 
elektronisches Erkennungssystem werden dann die Da- 
ten des Modells ausgewertet und die benotigten Bauele- 
mente genau nach Bedarf zusammengestellt. 

Wegen der Leichtigkeit und des hohen Isolationswer- 
tes eignen sich die erfindungsgemaBen Verbundplatten 
im Zusammenwirken mit anderen Platten fur isolierte 
Unterdachlosungen. Dabei kann die Verbundplatte 
auch die statische Funktion der Dachkonstruktion uber- 
nehmen. So konnen etwa 50 bis 60 mm dicke Verbund- 
platten zu einem starken Plattenverbund verklebt und 
dazwischen — sowie oben und unten — mit der ge- 
wunschten Deckplatte versehen werden. Die obere 
Platte, welche die Funktion des Unterdaches zu uber- 
nehmen hat, wird aus einer wasserfesten, 5 bis 6 mm 
starken OSB- oder Sperrholz- Platte angefertigt. Die da- 
zwischenliegenden Lagen konnen ebenfalls aus dunnen, 
wasserfesten Sperrholz- oder OSB-PIatten bestehen. 
Die der Dachkonstruktion zugeordnete Plattenunter- 
seite kann je nach Ausfiihrung aus einer Gipskarton- 
platte, einer Sperrholz- oder OSB-Platte oder anderen 
Materialien bestehen. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Er- 
findung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele sowie anhand 
der Zeichnung; diese zeigt in: 

Fig. i : die schernatisierte Draufsicht auf eine Einrich- 
tung zum Schneiden von Streifen aus einer Wellkarton- i 
bahn; 

Fig. 2: eine Seitenansicht einer Beschichtungseinrich- 
tung; 
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Fig. 3: erne in EinzelelBRnte zerlegt wiedergegebe- 
ne Verbundplatte in Schragsicht; 

Fig. 4: eine Schragsicht auf eine Gruppe von Ver- 
bundplatten; 

5 Fig. 5: eine Schragsicht auf einen Teil eines Gebaudes 
aus Verbundplatten; 

Fig. 5a: eine der Verbundplatten der Fig. 5 in gegen- 
uber dieser gedrehter und vergroBerter Darstellung; 
Fig. 6: ein Wandpaneel in Schragsicht vor seinem Zu- 
io sammenbau; 

Fig. 7, 9: Einzelteile eines Eckelements bzw. einer 
schmalen AbschluBleiste in Schragsicht; 

Fig. 8, 10: das Eckelement der Fig. 7 bzw. die Ab- 
schluBleiste der Fig. 9 jeweils in zusammengesetztem 
15 Zustand; 

Fig. 11; 13: Schragsichten auf ein Fenster- bzw. ein 
Turrahmenelement; 

Fig. 12: eine Explosionsskizze zu Fig. 1 1 ; 
Fig. 14: den GrundriB eines Wohnbehalters. 
20 Bei der Erzeugung von Wellkartonplatten aus einer 
gewellten Mittelschicht und deren Wellentaler beidseits 
abdeckenden Deckschichten wird die nach dem Verlei- 
men dieser Schichten fortlaufend bewegte Bahn in rneh- 
rere Einzelbahnen geschnitten, deren Breite dem herzu- 
25 stellenden Produkt — beispielsweise den Dimensionen 
von Verpackungsbehaltern — angepaBt wird. Dabei fal- 
len sog. Nebenlaufe bis zu 50 cm Breite sowie beidseitig 
Randabschnitte einer Breite von etwa 50 bis 200 mm an. 
Nebeneinander auf einer Palette gestapelte Neben- 
30 laufe oder Randabschnitte 10 dieser Art werden gemaB 
Fig. 1 von einem Vakuumforderband oder von Abzugs- 
rollen 12 in Forderrichtung x einer Langsschneideein- 
richtung 14 zugefuhrt Letztere enthalt in Abstand a 
zueinander zwei Paare von Vorschubwalzen 16, zwi- 
35 schen denen mehrere — seitlich einsteilbare — enge 
Dtisen 18angeordnetsind. 

Die Randabschnitte 10 werden mittels Hochdruck- 
wasserstrahls aus den Dusen 18 in Streifen 20 getrennt, 
deren Breite b der Dicke aus ihnen herzustellender 
40 Wellkarton-Wabenkerne 22 entspricht j 

Ein solcher Wabenkern 22 aus mehreren parallel zu- 
einander verlaufenden Streifen 20 ist — in Fig. 3 — 
durch beidseitige Deckblatter 24 zu einem insgesamt 
aus Karton bestehenden Verbundelement 26 erganzt 
45 Der Aufbau jedes dieser Streifen 20 der Streifenhohe e 
von etwa 3 mm bis 5 mm ist dem der Randabschnitte 10 
gleich; beidseits einer gewellten Kernschicht 28 sind mit 
deren Welle nzeni ten Deckschichten 30 verklebt, welche 
— wie zur Wellkartonplatte beschrieben — die Wellen- 
50 taler uberspannen und mit diesem Wellenhohlraume be- 
grenzen. 

Statt durch Wasserstrahlen konnen die Randab- 
schnitte 10 im librigen auch durch Kreissageblatter oder 
durch umlaufende, scheibenformige Messer in die Strei- 

55 fen 20 geschnitten werden. Langs jeder Kante 11 der 
Randabschnitte 10 wird eine schmale Randzone 32 ab- 
geschnitten sowie durch Absaugdusen 34 abgesaugt. 
Die Streifen 20 werden anschiieBend in einer Wendeein- 
richtung 36 — urn 90° gedreht — auf ihre Langskanten 

60 21 gestellt sowie mit ihren von den Deckschichten 30 
gebildeten Seitenflachen aneinandergeschoben. 

Die Streifen 20 aus mehreren Lagen von Nebeniaufen 
oder Randabschnitten 10 werden in dieser Weise zu 
einem horizontal liegenden Stapel 38 vereinigt, dessen 
55 Dicke jener des herzustellenden Wellkarton- Waben- 
kems 22 entspricht Auf Ober- und Unterseite des Sta- 
pels 38 werden je mindestens zwei Leimfaden 40 einge- 
bracht oder aufgeklebt, damit der Stapel 38 fur die nach- 
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folgenden Verfahrensschrit^^Pammengehaiten ist 

ZweckmaBig wird die bescnriebene Langsschneide 
einrichtung 14 so dimensioniert, daB bis zu etwa 2,5 m 
breite Wellkarton-Zuschnitte oder -Bahnen verarbeitet 
zu werden vermogen; in diesem Fall kdnnen nicht nur 
Nebenlaufe oder Randabschnitte 10 sondern auch brei- 
tere Zuschnitte — insbesondere auch von gebrauchten 
Wellkarton-Artikeln — verwertet werden. 

Der Stapel 38 wird gemaB Fig. 2 iiber ein Forderband 
42 kontinuierlich einer Beschichtungsstation 44 zuge- 
fiihrt. Aus einer sich quer zur Forderrichtung x unmittel- 
bar oberhalb der Oberflache 39 des zu behandelnden 
Stapels 38 erstreckenden Flachduse 46 — oder einer 
Reihe von Einzeldusen — wird ein stetiger Schleier aus 
flussigem Beschichtungsmittel 48 auf jene Oberflache 39 
aufgetragen. Das Beschichtungsmittel 48 wird der 
Flachduse 46 iiber eine Pumpe 49 aus einem Behalter 50 
zugefiihrt. 

Der Flachduse 46 folgt in Forderrichtung x eine wei- 
tere — jedoch breitere — Flachduse 46 a oder eine wei- 
tere Reihe von Einzeldusen quer zur Forderrichtung x 
oberhalb jener Oberflache 39. Diese Flachduse 46 a ist 
mit einem Geblase 52 verbunden, das Luft durch eine 
Heizeinrichtung 54 ansaugt. 

Mittels des Luftstrahls aus der zweiten Flachduse 46 a 
wird die Schicht aus Beschichtungsmittel 48 auf der 
Oberflache 39 des Stapels 38 durch die Wellenhohlrau- 
rne der Streifen 20 hindurchgeblasen, so daB der ganze 
Stapel 38 mit dem Beschichtungsmittel 48 beschichtet 
wird. Durch das Vorwarmen der Luft erfolgt gleichzei- 
tig eine Vortrocknung. Das auf der Unterseite des Sta- 
pels 38 austretende uberschussige Beschichtungsmittel 
48 wird in einem Becken 56 aufgefangen und in den 
Behalter 50 zuruckgepumpt Es kann zweckmaBig sein, 
den Stapel 38 schon vor der Beschichtungsstation 44 mit 
HeiBluft vorzuwarmen. 

Auf den beschichteten Stapel 38 wird einseitig oder 
beidseitig ein Kraftpapier 58 aufgetragen, das von Vor- 
ratsrollen 59 abgezogen wird Das Kraftpapier 58 kann 
auf der dem Stapel 38 zugekehrten Seite — beispiels- 
weise mit jenem Beschichtungsmittel 48 — beleimt wer- 
den; unter Umstanden reicht das Verleimen mittels des 
noch nicht ausgeharteten Beschichtungsmittels 48 aus. 
AnschlieBend gelangt der Stapel 38 auf einer Stabkette 
60 durch einen Durchlaufofen 62, in welchem das Be- 
schichtungsmittel 48 ausgehartet und getrocknet wird. 
Die fertigen Wellkarton- Wabenkerne 22 mit der ein- 
oder doppelseitigen Kraftpapierschicht 58 werden hier- 
auf zur Weiterverarbeitung abtransportiert. 

Bei einer besonderen Anordnung ist der Durchlauf- 
ofen 62 vor der Station zum Aufbringen des Kraftpa- 
piers 58 angeordnet In diesem Fall kann die Oberseite 
der Wabenkerne 22 vor dem Aufbringen des Kraftpa- 
piers 58 uberschliffen werden. 

Als Beschichtungsmittel 48 eignet sich in besonderem 
MaSe Wasserglas, d. h. eine Losung vom Natriumsilikat 
oder Kaliumsilikat mit etwa 64 Gew.-% Wasser. Das 
ausgehartete und getrocknete Wasserglas im Waben- 
kern 22 verleiht diesem eine sehr hohe Druckfestigkeit 
und Scherfestigkeit Die so getrankten Wabenkerne 22 
sind weitgehend feuerbestandig und voll recyklierbar. 
Wasserglas ist auch vergleichsweise kostengunstig. 

Jedoch kommen als Beschichtungsmittel auch andere 
Flussigkeiten in Frage, z. B. flussiges Kunstharz, das an- 
schlieBend ausgehartet wird, Harnstoff oder Harnstoff- 
verbindungen, Gemische aus Fluor-, Kupfer- und/oder 
Bor- bzw. Chromverbindungen. Allenfalls konnen auch 
Gemische aus verschiedenen Flussigkeiten eingesetzt 



oder verschie^^BBeschichtungslosungen nacheinan- 
der aufgebrach^rorden. 

Mit dem beschriebenen erfindungsgemaBen Verfah- 
ren konnen industrielle Wabenkerne 22 kostengunstig 
5 hergestellt werden, welche die Festigkeitswerte heute 
bekannter, nicht industriell gefertigter und deshalb sehr 
teurer Waben aus Kevlar oder Kohlefaser — etwa fur 
die Flugzeugindustrie — annahernd erreichen. 
Der Wabenkern 22 ist bevorzugt Bestandteil der zu 
io Fig. 3 beschriebenen Verbundpiatte 26 aus Karton. Die- 
se kann — ebenfalls mittels dunner Hochdruckwasser- 
strahlen oder durch Sagen — auf ein gewiinschtes For- 
mat zurechtgeschnitten werden. Zur Erhohung der 
Tragfahigkeit konnen auf die Verbundpiatte 26 beidsei- 
15 tig Graukartonzuschnitte sowie auf diese und die Stirn- 
flachen der Verbundpiatte 26 noch Graukartonleisten 
aufgeleimt werden. Vorzugsweise wird diese Verbund- 
piatte 26 noch mit Kraftpapier umhullt und gegebenen- 
falls noch impragniert, oder die Verbundpiatte 26 kann 
20 mit sog. Sandwiches-Liner — beidseitige Kxaftliner mit 
Paraffinschicht — umhullt werden, der sie wasserdicht 
werden laBt Dadurch entsteht eine hochwertige, voll 
recyklierbare Verbundpiatte 26. 

Fur besondere Verwendungszwecke konnen auf die 
25 Verbundpiatte 26 Deckblatter aus anderen Materialien 
als Graukarton aufgeklebt werden — beispielsweise 
Gipskarton- oder Gipsplatten, Holz-, Sperrhoiz-, Holz- 
faser-, oder Spanplatten, Zementfaserplatten, aber auch 
Metallblech, z. B. aus Stahl oder Leichtmetall — oder 
30 Platten aus faserarmiertem Kunststoff. Diese Verbund- 
platten 26 haben wegen der Wellkarton- Wabenkerne 
bei geringem Gewicht eine hervorragende Festigkeit 
und Tragfahigkeit, so daB sie vielseitig anwendbar sind, 
z. B. fur den Innenausbau von Gebauden, fur Ausstel- 
35 lungsstande, Einrichtungsgegenstande od. dgl. Zudem 
erreichen sie hohe Warmedammwerte. 

Fig. 4 zeigt eine rechteckige Verbund- oder Mehr- 
schichtplatte 26 a mit drei Wabenkernen 22 und vier 
Deckplatten 25. Die Deckplatten 25 der verschiedenen 
40 Schichten konnen aus unterschiedlichen Materialien be- 
stehen. Die Stirnflachen 23 der beiden auBenliegenden 
Wabenkerne 22 sind an den Schmalseiten gegenuber 
den Stirnkanten 66 der Deckplatten 25 urn ein MaB i 
zuruckversetzL Zudem verlauft die jeweilige Seitenfla- 
45 che 23a des mittleren Wabenkerns 22 in Abstand i zu 
den Langskanten 68 ihrer Deckplatten 25. In beiden 
Fallen entstehen Randnuten 70 der Tiefe i, in die zum 
Verbinden stirnseitig aneinanderstoBender, gleicher 
Verbundplatten 26 a Steckleisten 72 eingesetzt und ge- 
so gebenenfalls verklebt werden. Der mittlere Wabenkern 
22 braucht nicht durchgehend zu sein; so entstehen Ka- 
nale zum Durchfiihren von Leitungen. Die Steckleisten 
72 konnen ebenfalls als Verbundplatten mit einem Wa- 
benkern 22 und zwei Deckplatten 25 ausgebildet sein, 
55 wobei ihre Dicke n vorteilhafterweise der Dicke b des 
mittleren Wabenkerns 22 der Mehrschichtplatte 26 a 
entspricht sowie ihre Breite f etwa der doppelten Nu- 
tentiefe i. Dank dieser Steckleisten 72 fur die — in Fig. 4 
sechs — Randnuten 70 entstehen variable Anbaumog- 
60 iichkeiten fur die Mehrschichtplatte 26 a . 

Ein Abschnitt eines Hauses 74 aus einer Mehrzahl 
von Verbundplatten 26 a als Wand- und Deckenpaneele, 
Steckleisten 72 und zusatzlichen AbschluBleisten 73, 73 a 
ist in Fig. 5 skizziert. Die AbschluBleisten 73, 73 a dienen 
65 als Begrenzung der nicht an eine andere Verbundpiatte 
26 a anschlieBenden Stirnflache; die eine Art der An- 
schluBleisten 73 ist im Querschnitt U-formig zum Ein- 
setzen in die schmalseitigen Randnuten 70. Die andere 
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Form der AnschluBleisten 73 a ist von T^Wrmigem Quer- 
schnitt zum AbschluB der iangsseitigen Stirnflache. Die 
Leisten 72, 73, 73 a konnen mit den Verbundplatten 26 a 
verklebt werden. 

Das Haus 74 wird auf einem ringformigen Funda- 
ment, auf mehreren Einzelfundarnenten, auf mindestens 
zwei Streifenfundamenten oder auf Kellerwanden auf- 
gestellt und zweckmaBig darauf verankert, etwa mittels 
nicht erkennbaren Zugstaben, die Kanale in den unter- 
sten Verbundplatten 26 a durchgreifen und an deren 
oberer Stirnflache abgespannt sind. 

In Fig. 5, 5a ist bei 27 eine Verbundplatte als nichttra- 
gende Zwischenwand skizziert, die gegeniiber her- 
kommlichen Trennwandsystemen kostengiinstiger pro- 
duziert und am Bau einfacher sowie schneller montiert 
zu werden vermag. Sie besteht aus drei in Fig. 3 ver- 
deutiichten Wabenkemen 22 als Wandkern und zwei 
AuBenplatten 29 aus Gipskarton. Diese Zwischenwand 
27, in der Aussparungen fur spatere Installationen zu 
erkennen sind, ersetzt die in den bisher verbreiteten 
Trennwandsystemen benotigte Standerkonstruktion. 
Auf diesen Wandkern werden die gewiinschten AuBen- 
platten 29 aus Gipskarton-, Span-, Sperrholz- oder an- 
deren Platten beidseitig aufgebracht Die Leichtigkeit 
der Konstruktion erlaubt es, relativ groBe Teile zu pro- 
duzieren, die am Bau einfach und schnell montiert wer- 
den konnen. Die Zwischenwande 27 werden unten in 
eine Metallschiene und oben in eine Feder eingefahren, 
welche vorgangig montiert werden. 

ZweckmaBig wird ein Gebaude modular aufgebaut, 
so daB vor Ort keine Anpassungsarbeiten erforderiich 
werden. Durch die beschriebene Bauweise kann ein Ge- 
baude auBerst rationell, rasch und kostengunstig herge- 
stelit werden. Die Verbundplatten 26 a bieten die Dop- 
pelfunktion als Tragstruktur einerseits sowie einer her- 
vorragenden Warmedammung anderseits an und eignen 
sich auch zur Herstellung warmeisolierter Dacher. 

Die Fig. 7, 8 lassen den Zusammenbau eines Eckeie- 
ments 76 aus vier Wabenkernstreifen 22 a einer Dicke b 
von hier 50 mm sowie sechs Deckplattenstreifen 25 a ei- 
ner Dicke von hier 6 mm und einer Lange t von 
2400 mm — gegeniiber dem jeweils benachbarten Wa- 
benkernstreifen 22 a groBerer Breite q — erkennen; die 
einander zugekehrten, auf Gehrung geschnittenen 
Langskanten 78 der Deckplattenstreifen 25 a werden un- 
ter Zwischenschaltung einer Diagonalplatte 80 von 
15 mm Dicke und Bildung eines rechten Winkels w so 
zusammengesetzt, daB sowohl an den schmalen Stirn- 
enden als auch den Langsseiten jeweils zwei Randnuten 
70 entstehen. 

Eine AbschluBleiste 73 n der Lange t besteht nach 
Fig. 9, 10 aus einem Riickenstreifen 81 und davon in 
Randabstand rechtwinkelig abstehenden AuBenstreifen 
82, die jeweils mit einem Innenstreifen 82; einen Waben- 
kernstreifen 22b so flankieren, daB zwischen den beiden 
Innenstreifen 82j ein Steckspalt 84 der Spaltweite y ver- 
bleibt. 

Die AbschluBleiste 73 n kann beispielsweise — end- 
warts auf Gehrung geschnitten — zur Herstellung von 
Fenster- oder Turrahmen 86, 86 a herangezogen werden; 
der Riickenstreifen 81 umgibt dann ein eingesetztes 
Fenster 87 oder einen — nicht dargestellten — Turflu- 
gel. 

In Fig, 14 ist ein Wohncontainer 90 skizziert, dessen 
AuBenwande 92 aus Verbundplatten 26 a mit jeweils 
zwei Wabenkernen 22 sowie diese verbindenden Eck- 
elementen 76 und Standerleisten 94 bestehen. Innen- 
wande 96 sind aus dreischichtigen Verbundelementen 



22 zusammengesetzt 

In der beschriebenen Weise entsteht eine leichte und 
preisgunstige Hauskonstruktion aus mbglichst wenig 
umerschiedlichen Bauelementen, mit weichen eine Viel- 
5 zahl von Hausvariationen in Rasterbauweise gebaut 
werden kann. Die bevorzugte RastergroBe ist 30 cm. 
Das Grundelement ist die Verbundplatte 26, 26 a , herge- 
stelk aus den naturlichen Baumaterialien Holz, Papier 
und Glas. Die Verbundplatte 26, 26 a kann je nach Anfor- 
io derung in verschiedenen Dicken und Lagen hergestellt 
werden. Als Konstruktionsdeckplatten konnen diinne 
Sperrholz- oder OSB-Platten dienen, welche mittels ei- 
ner Wabenkonstruktion aus Altpapier mit einer Glas- 
Beschichtung — die neben einer enormen Versteifung 
15 der Waben durch die Verglasung auch Feuerbestandig- 
keit garantiert — zur Verbundplatte 26, 26 a montiert 
werden. 

Wird der Wabenkern 22 ohne — oder mit nur einsei- 
tig aufgeleimtem — Kxaf tpapier 58 hergestellt, eignet er 

20 sich sogar zur Darstellung von zylindersegmentformi- 
gen Verbundplatten, die in einem zylindersegmentfor- 
migen Gesenk oder auf einem zylindrischen Dorn ge- 
formt werden. Wie die Leichtbau- Verbundplatte 26 a 
konnen diese zylindrischen Verbundplatten auch mehr- 

25 schichtig ausgebildet werden. Bei beispielsweise drei- 
schichtigem Aufbau konnen auch hier in der mittleren 
Schicht Kanale ausgespart werden, welche in Umfangs- 
richtung verlaufen. Bei mehreren in Umfangsrichtung 
aneinanderstoBenden Verbundplatten konnen durch 

30 diese Kanale Zuganker, z. B. Seile oder Bander, ge- 
spannt werden. Dadurch wird es moglich, breite, freitra- 
gende Gewolbe zu bauen. Vor allem diese querschnittli- 
che Biegungsfahigkeit der Verbundplatten gestattet de- 
ren Einsatz im Mobel-, Messe-, Laden- und Innenausbau 

35 ais Ersatz von schweren Spanplatten. 

Patentanspriiche 

1. Wabenkern aus flachseitig aneinandergelegten 

40 und miteinander verbundenen Wellkartonstreifen, 
deren Wellenlangsrichtung senkrecht zu'den bei- 
den Hauptflachen des Wabenkerns verlauft, wobei 
wenigstens eine der Hauptflachen mit einer die 
Wellenhohlraume uberspannenden Deckschicht 

45 versehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB die aus 
Wellkartonabschnitten (10) senkrecht zur Wellen- 
langsrichtung in einer der Wabenkerndicke (b) ent- 
sprechenden Breite geschnittenen Streifen (20) in 
einem Stapel (38) flachseitig aneinandergelegt sind. 

50 2. Wabenkern nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stapel mit einem hartenden Be- 
schichtungsmittel (48) durchtrankt ist, insbesondere 
mit Kunstharz und/oder eine Harnstoffverbindung, 
bevorzugt mit Wasserglas als Beschichtungsmittel. 

55 3. Wabenkern nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch ein Gemisch aus Fluor-, Kupfer-, Chrom- 
und/oder Borverbindungen als Beschichtungsmit- 
tel (48), insbesondere durch Borsaure und/oder Cal- 
ciumborat 

eo 4. Wabenkern nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wellenhohlraume des mit dem 
Beschichtungsmittel (48) versehenen Wabenkerns 
(22) beidends von einer Deckschicht (24, 25) iiber- 
spannt sind und die Deckschichten mit dem Waben- 

65 kern (22) ein plattenformiges Verbundelement (26, 
26 a ) bilden. 

5. Wabenkern nach Anspruch 1 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Deckschicht (24, 25) einen 
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Kraftpapierzuschnitt (^^^thaU. 

6. Wabenkern nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Deckschicht (24, 
25) eine Platte aus metallischem Werkstoff, aus 
Kunststoff oder Holz ist 5 

7. Wabenkern nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB er mit 
mehreren Wabenkernen (22) unter Zwischenschal- 
tung jeweils einer Deckschicht (25) zu einem mehr- 
schichtigen, plattenartigen Verbundelement (26 a , io 
27) zusammengef ugt ist 

8. Wabenkern nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verbundelement (26 a , 27) in 
Draufsicht rechteckig ist und an Stirnflachen Rand- 
nuten (70) zur Aufnahme von Verbindungsleisten 15 
(72) fur zumindest ein stirnseitig anschlieBendes 
weitere Verbundelement aufweist. 

9. Wabenkern nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Bildung einer Randnut (70) die 
Stirnflache (23) bzw. die Seitenflache (23a) des Wa- 2 o 
benkerns (22) in Abstand (i) zur benachbarten 
Stirnkante (66) bzw. Langskante (68) seiner Deck- 
schicht (25) verlauft. 

10. Wabenkern nach Anspruch 8 oder 9, gekenn- 
zeichnet durch zumindest drei Wabenkerne (22), 2 5 
von denen der mittlere zwei parallele Randnuten 
(70) begrenzt, wobei die anderen Wabenkerne zu 
den mittleren Randnuten quer verlaufende Rand- 
nuten bestimmen. 

11. Wabenkern nach Anspruch 7 oder 10, dadurch 30 
gekennzeichnet, daB das Verbundelement (27) aus 
mehreren Wabenkernen (22) und zwei AuBenpIat- 
ten (29) als Zwischenwand ausgebildet ist 

12. Wabenkern nach einem der Anspriiche 8 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke (n) der Ver- 35 
bindungsleisten (72) etwa der Dicke (b) des benach- 
barten Wabenkerns (22) des plattenartigen Ver- 
bundelements (26 a ) entspricht 

13. Wabenkern nach einem der Anspriiche 8 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Breite (f) der Ver- 40 
bmdungsleiste (72) gleich oder geringer ist wie/als 
die Tiefe (i) der Randnut (70). 

14. Wabenkern nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB er strei- 
fenformig ausgebildet und mit weiteren streifenfor- 45 
migen Wabenkernen (22 a , 22 b ) sowie zugeordneten 
streifenfdrmigen Deckschichten (25a, 82, 82i) TeD 
eines Anbauteiles (73 n , 76) geringer Breite ist. 

15. Wabenkern nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wabenkerne (22 a ) und die Deck- 50 
schichten (25 a ) an einer Langskante (78) auf Geh- 
rung geschnitten zu einem Eckelement (76) verbun- 
den sind 

16. Wabenkern nach Anspruch 15, gekennzeichnet 
durch eine an den Gehrungskanten festgelegte 55 
streifenartige Platte (80). 

17. Wabenkern nach einem der Anspriiche 14 bis 
16, dadurch gekennzeichnet, daB das Eckelement 
(76) mit umiaufenden Randnuten (70) versehen ist. 

18. Wabenkern nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 6 o 
zeichnet, daB die Wabenkerne (22b) und die Deck- 
schichten (82, 82i) rechtwinkelig an einem Riicken- 
streifen (81) festgelegt sind und zwischen sich we- 
nigstens eine Stecknut (84) bilden. 

19. Wabenkern nach wenigstens einem der Anspru- 6 5 
che 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB er mit 
seiner/seinen Deckschicht/en (24, 25) querschnitt- 
lich gekrummt ist 
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20. WabeBB nach wenigstens einem der Anspru* 
che 1 bis 17; dadurch gekennzeichnet, daB er mit 
seiner/seinen Deckschicht/en (24, 25) langsschnitt- 
lich gekrummt ist 

21. Wabenkern nach wenigstens einem der Ansprii- 
che 1 bis 20 als Teil eines Bausatzes zum Erstellen 
von Hohlkorpern, insbesondere von Gebauden, der 
die Verbundelemente (26* 27), die Verbindungslei- 
sten (72) zum stirnseitigen Verbinden aneinander- 
stoBender Verbundelemente sowie AbschluBlei- 
sten (73, 73 a ) zum VerschlieBen offener auBerer 
Stirnflachen von Verbundelementen umfaBt 

22. Verfahren zum Herstellen eines Wabenkerns 
aus flachseitig aneinandergelegten und miteinander 
verbundenen Wellkartonstreifen, deren Wellen- 
langsnchtung senkrecht zu den beiden Hauptfla- 
chen des Wabenkerns verlauft, wobei wenigstens 
eine der Hauptflachen mit einer die Wellenhohlrau- 
me uberspannenden Deckschicht versehen ist, ins- 
besondere eines Wabenkerns nach wenigstens ei- 
nem der voraufgehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Weilkartonzuschnitte senkrecht 
zur Wellenlangsrichtung in Streifen einer der Wa- 
benkerndicke entsprechenden Breite zerschnitten, 
die Streifen zu einem Stapei flachseitig aneinander- 
gelegt sowie letztere mit einem fliissigen Beschich- 
tungsmittel beschichtet werden, wonach das Be- 
schichtungsmittel ausgehartet wird. 

23. Verfahren zum Herstellen eines Wabenkerns 
aus flachseitig aneinandergelegten und miteinander 
verbundenen Wellkartonstreifen, deren Wellen- 
langsrichtung senkrecht zu den beiden Hauptfla- 
chen des Wabenkerns verlauft, wobei wenigstens 
erne der Hauptflachen mit einer die Wellenhohlrau- 
me uberspannenden Deckschicht versehen ist, ins- 
besondere eines Wabenkerns nach wenigstens ei- 
nem der voraufgehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Papier mit einem flussigen Be- 
schichtungsmittel beschichtet und das Beschich- 
tungsmittel ausgehartet wird und aus diesem Pa- 
pier Weilkartonzuschnitte hergestellt sowie senk- 
recht zur Wellenlangsrichtung in Streifen einer der 
Wabenkerndicke entsprechenden Breite zerschnit- 
ten sowie die Streifen zu einem Stapei flachseitig 
aneinandergelegt sowie zu eine Block verieimt 
werden. 

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, gekenn- 
zeichnet durch Wasserglas als Beschichtungsmittel. 

25. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23 t gekenn- 
zeichnet durch Kunstharz, Leim und/oder eine 
Harnstoffverbindung als Beschichtungsmittel. 

26. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, gekenn- 
zeichnet durch ein Gemisch aus Fluor-, Kupfer-, 
Chrom- und/oder Borverbindungen als Beschich- 
tungsmittel, insbesondere durch Borsaure und/oder 
Calciumborat 

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Beschichtungs- 
mittel als Schaum aufgebracht wird. 

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Beschichtungs- 
mittel auf eine Haupt- oder Oberflache des Stapels 
mittels wenigstens einer Duse aufgespruht und an- 
schheBend mittels HeiBluf t getrocknet wird. 

29. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprii- 
che 22 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB das Be- 
schichtungsmittel in die Wellenhohlraume des in 
einer Forderrichtung bewegten Stapels eingetra- 
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gen und durch diese Wellenhohlr; 
fiihrt wird. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Eintragen des Beschichtungsmit- 
tels in den Wabenkern ein Luftstrom eingesetzt 
wird. 

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 28 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Beschichtungs- 
mittel an der anderen Haupt- oder Oberflache des 
Stapels aufgefangen und zu der/den Diise/n zu- 
riickgef iihrt wird. 

32. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprii- 
che 22 bis 31, dadurch gekennzeichnet, daB der Sta- 
pel etwa horizontal zwischen der/den seine Bewe- 
gungsbahn uberspannenden Diise/n fur das Be- 
schichtungsmittel einerseits sowie einem Auffang- 
becken fur dieses anderseits hindurchgef iihrt wird. 

33. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprii- 
che 22 bis 32, dadurch gekennzeichnet, daB der Sta- 
pel durch einen Durchlaufofen gefuhrt und dabei 
das Beschichtungsmittel gehartet wird. 

34. Verfahren nach wenigstens einem der Anspru- 
che 22 bis 33, dadurch gekennzeichnet, daB der Sta- 
pel nach dem Beschichten an wenigstens einer 
Oberflache mit einer Deckschicht belegt wird. 

35. Verfahren nach Anspruch 28 oder 34, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Deckschicht vor dem 
Trocknen des Beschichtungsmittels aufgetragen 
wird. 

36. Verfahren nach Anspruch 28 oder 34, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Deckschicht nach dem 
Trocknen des Beschichtungsmittels aufgetragen 
wird. 

37. Verfahren nach Anspruch 34 oder 35, gekenn- 
zeichnet durch Kraftpapier, welches auf die Ober- 
flache/n des Wabenkerns als Deckschicht aufge- 
walzt wird 

38. Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Deckschicht eine Dampfsperre 
aufgetragen wird. 

39. Verfahren nach einem der Anspriiche 34 bis 38, 
dadurch gekennzeichnet, daB der beschichtete Sta- 
pel durch einen Durchlaufofen gefuhrt und dabei 
das Beschichtungsmittel gehartet wird. 

40. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 34, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Stapel in einem 
Gesenk oder an einem Dorn querschnittlich ge- 
kriimmt wird. 

41. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 34, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Stapel in einem 
Gesenk oder an einem Dorn langsschnittlich ge- 
krummt wird. 

42. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens 
nach wenigstens einem der Anspriiche 22 bis 41 mit 
einem ersten Forderorgan (42) zum Transportieren 
von Stapeln (38) aus flachseitig aneinandergelegten 
Wellkartontreifen (20), deren Wellenlangsrichtung 
senkrecht zu den Hauptfiachen des Stapels ver- 
lauft, eine an das erste Forderorgan anschlieBende 
Beschichtungsstation (44) mit zumindest einer quer 
zur Forderrichtung (x) verlaufenden ersten Diise 
(46) zum Auftragen eines flussigen Beschichtungs- 
mittels (48) auf die der/den Diise/n zugekehrte 
Oberflache (39) des Stapels, wenigstens eine der/ 
den ersten Diise/n nachgeordnete weitere Diise 
(46 a ), die an ein Strdmungsmittel zum Durchblasen 
des Beschichtungsmittels durch die Wellenhohlrau- 
me des Wabenkerns (22) angeschlossen ist 
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43. Vorrichtung nacH^Bispruch 42, gekennzeichnet 
durch ein Auffangbecken (56) fur das aus dem Wa- 
benkern (22) austretende Beschichtungsmittel (48), 
das an eine Ruckfiihrleitung zu einem Behalter (50) 
fur das Beschichtungsmittel angeschlossen ist 

44. Vorrichtung nach Anspruch 42 oder 43, gekenn- 
zeichnet durch eine Auftragseinrichtung fiir ein 
Bahnmaterial, insbesondere Kraftpapier (58) auf 
wenigstens eine Haupt- oder Oberflache des Wa- 
benkerns (22), die der/den weiteren Diise/n (46 a ) 
nachgeordnet ist 

45. Vorrichtung nach Anspruch 44, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Auftragseinrichtung wenig- 
stens eine Walze zum Beleimen des Wabenkerns 
(22) ist. 

46. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 42 bis 
45, dadurch gekennzeichnet, daB der zweiten Diise 
(46 a ) bzw. der zweiten Diisenreihe eine Aushartein- 
richtung (62) nachgeordnet ist, insbesondere ein 
Durchlaufofen. 

47. Vorrichtung nach Anspruch 42 oder 46, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Diisen (46, 46 a ) Flachdusen 
oder Schlitzdiisen sind. 
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